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Abstract of JP5254010 

PURPOSE: To maintain the size of a welding seam correctly 
to keep a filler at high purity by attaching a strip cover sheet 
of a length longer than that of an edge to be cut at the inside 
edge part of a tube, connecting a cover sheet to the edge 
part of the strip sheet and the inside of the tube during 
welding process. 

CONSTITUTION: An inner layer 22 is of strip steel, while an 
outer layer 26 is of non-metal material when welding a 
laminate and a metal insulation layer. For a laminate in which 
a metal insulation layer is provided in two adjoining aluminum 
layers 4, an induction process using high frequency 
generates welding heat. Two edge aluminum layers 4 directly 
heated dissipate heat to adjoining plastic layer, especially 
two plastic layers 3 and 5, this heat reaches a thermoplastic 
plastic layer 6, then to the cover sheet. A result is that the 
cover sheet is connected to the plastic inner layer 6 by 
receiving heat and pressure generated during the welding. 
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Abstract of CH683510 

A weldable plastic tape-like sheet is formed into a tube the 
side edge parts of the formed sheet are overlapped and hot 
pressed to weld. Before the welding, a strip-like cover sheet 
is mounted on the edge part directed inside of the pipe and 
then coupled with the edge parts and inside of the pipe. The 
welding may be made between 2 belts circulating endlessly 
in the same direction or may be heated to obtain a welding 
heat. Mutually overlapped edge parts of a multilayer formed 
into a tube are hot pressed to form a weld joint. A cover 
sheet is welded to the inside of the tube. The sheet has an 
outer thermoplastic plastic layer 2nd paper layer 3rd plastic 
adhesive layer and a 4th Al layer. 
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Verfahren zur Herstellung einer Schweissnaht fiir Tubenrohre. 



@ Schweissnahte von Kunststoff-Tubenrohren konnen 
beim Schweissvorgang gebildete Extrusionen Oder 
Ausquetschungen aufweisen, die Packguter verunreinigen. 
Sofern Packguter mit chemisch gegenuber Packgutern 
nicht neutralen Uminatschichten in Beruhrung kommen 
konnen, sind die Schweissnahte so auszugestalten, dass 
die Laminatschichten abgedeckt sind. Mit der Erfindung 
wird eine einfache Schweissnahtabdeckung vorgeschla- 
gen, mit der Packgutverunreinigungen und chemisch 
bedingte Packgutveranderungen vermieden werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 1. 

Rohre fur Verpackungstuben werden zumeist aus 
mehrschichtigen Kunststoffolien, auch Laminate ge- 
nannt, hergestellt Die Hersteilung erfolgt durch Um- 
formung eines Folienstreifens Oder einer Folienbahn 
zu einem Rohr, Obereinanderlegen von Randab- 
schnitten der Bahn und Verschweissen der Rand- 
abschnitte unter Anwendung von Warme und Druck 
zu einer in Langsrichtung des Rohres verlaufenden 
Schweissnaht. 

Schichten eines Laminates haben verschiedenen 
Anforderungen zu genugen. So muss die das 
Rohraussere bildende Schicht zur Bedruckung ge- 
eignet sein, wShrend die das Rohrinnere bildende 
Schicht chemisch neutral gegen in einer Tube auf- 
genommenem Verpackungsgut zu sein hat Verpak- 
kungsgtiter mit flQchtigen Aromastoffen bedingen 
zur Tubenrohrherstellung diffusionshemmende La- 
minate. Diese Laminate weisen zwischen zwei 
Kunststoffschichten eine diffusionshemmende 
Schicht, eine sogenannte Sperrschicht auf. Die 
Sperrschichten sind meist aus Aluminium-Folie ge- 
bildet, auf die beidseits vermittels Kunststoff-Haft- 
schichten Kunststoffolien aufgebracht sind. 

Bei Bildung der Schweissnaht ist nicht mit Si- 
cherheit auszuschltessen, dass sich lokal Ausquet- 
schungen, sogenannte Extrusionen bilden, die mit 
der inneren Kunststoff-Schicht nicht verbunden sind, 
und bei Befuilung der Tube ihre Verbindung zu ei- 
nem Folienrand verlieren und somit das Fullgut ver- 
unreinigen. Bei Laminaten mit Sperrschichten tritt 
zu Extrusionen der weitere Nachteil hinzu, dass die 
dem Tubeninneren zugekehrten Schichten der Ran- 
der vielmals ungenQgend abgedeckt sind und mit 
dem Packgut in Beruhrung kommen. Da die metalii- 
sche Sperrschicht und die haftvermittelnden Schich- 
ten gegenuber Packgut zumeist nicht chemisch 
neutral sind, besteht die Gefahr einer chemischen 
Packgutveranderung oder Kontamination. 

Bekannt sind ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Bildung einer Rohmaht unter Anwendung von 
Warme und Druck, mit dem diese Nachteile vermie- 
den sind. Nach dem Verfahren wird ein Folienrand 
schrag beschnitten, so dass die innere Schicht die 
ubrigen Schichten uberragt und die uberragende 
Schicht wird mit der inneren Schicht durch Ineinan- 
derfiiessen verbunden, so dass die ubrigen Schich- 
ten des beschnittenen Randes uberdeckt sind. Zum 
Zwecke des Ineinanderfliessens weist die Vorrich- 
tung, d.h. das Formwerkzeug eine Ausnehmung 
auf, die das Ineinanderfliessen in der Ausnehmung 
unter Formung einer durchgehend geschlossenen 
Naht bewerkstelligt. Mit diesem bekannten Verfah- 
ren und mit der zur Durchfuhrung des Verfahrens 
bekannten Vorrichtung sind die Probleme der Pack- 
gutverunreinigung durch Extrusion und der chemi- 
schen Packgutveranderung durch Kontakt mit che- 
misch gegenuber dem Packgut nicht neutrafen 
Schichten weitgehend gelost, so dass so hergestell- 
te Tuben bezOglich des Packgutes sehr hohen 
Reinheitsanforderungen genugen. Die so gebildeten 
SchweissnShte sind allerdings im Verhaltnis zur 



Wandstarke der Tubenrohre relativ dick, was den 
Bedienungskomfort eines Tubenrohres im Bereich 
der Schweissnaht merklich beeintrachtigt. Aus einer 
Beeintrachtigung dieser Art zieht der Durchschnitts- 

5 konsument aus seinen Erfahrungen und Gewohn- 
heiten im Umgang mit Verpackungstuben Riick- 
schltisse bezuglich der Qualitat des Packgutes, dies 
verstarkt durch den Umstand, als Schweissnahte 
der genannten Art auf der Tubenaussenseite ein 

10 herkommliches, konsumentenvertrautes Erschei- 
nungsbild zeigen. Hiervon ausgehend hat sich der 
Erfinder die Aufgabe gestellt, ein Verfahren zur 
Hersteilung einer Schweissnaht fur Tubenrohre zu 
schaffen, das die Vorteile des Verfahrens der ein- 

15 gangs genannten Art auf sich vereinigt, jedoch eine 
Schweissnahtgestaltung gestattet, bei der die Be- 
eintrachtigung des Bedienungskomforts einer Tube 
vermieden ist und die Aufgabe wird erfindungsge- 
mass durch die kennzeichnenden Merkmale des 

20 Patentanspruches 1 gelost. 

Durch die erfindungsgemass vorgesehene Ober- 
deckung der dem Tubeninneren zugekehrten 
Schweissnahtseite vermittels einer Folie kann die 
Dicke einer Schweissnaht in herkdmmlichen Be- 

25 messungen gehalten werden, so dass Bedienungs- 
beeintrachtigungen vermieden sind. Gleichzeitig 
deckt die Folie chemisch gegenuber dem Packgut 
nicht neutraie Laminatschichten ab und Extrusionen 
werden vermittels der Folie befestigt, so dass eine 

30 so gebildete Tube auch einen hohen Reinheitsgrad 
des Packgutes gewahrieistet 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin- 
dung kennzeichnen die Merkmale der dem Patent- 
anspruch 1 folgenden Anspruche. 

35 Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten des 
erfindungsgemassen Verfahrens ergeben sich aus 
der Beschreibung eines bevorzugten Ausfuhrungs- 
beispieles und der Zeichnung. Es zeigen: 

40 Fig. 1: die sich uberlappenden Rander einer 

mehrsichtigen Folie im Querschnitt mit Abdeckfolie 

vor der Verschweissung, 
Fig. 2: den Aufbau einer mehrschichtigen Folie, 
Fig. 3: die zwischen zwei als Werkzeuge dienen- 
45 den Bandern herzustellende Naht im Querschnitt, 
Fig. 4: eine fertige Naht im Querschnitt, 
Fig. 5: eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des er- 

findungsgemSssen Verfahrens in einer schemati- 

schen Seitenansicht, 
50 Fig. 6: elnen Rohrbildungsbereich der Vorrichtung 

nach Rg. 5 in einem gegenuber Fig. 5 vergrosser- 

tem Massstab, 
Fig. 7: den Rohrbildungsbereich im Querschnitt, 
Fig. 8: ein Detail nach Fig. 7. 

55 

^ Die Fig. 1 zeigt zwei sich Qberlappende Rander 
14, 16 einer mehrschichtigen Folie, beispielsweise 
fur eine herzustellende Naht eines Tubenrohres fur 
eine Verpackungstube. Beide Folienrander weisen 

60 eine Innenseite 10 und eine Aussenseite 12 auf. 
Die Innenseite 1 0 ist dem zu verpackenden Gut zu- 
gekehrt Bei der dargestellten Anordnung Hegt die 
Innenseite 10 des einen Randes 14 auf der Aus- 
senseite 12 des anderen Randes 16. Die Kanten 

65 18 und 20 der RaYider 14 und 16 sind gerade ge- 
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schnitten. Mit 21 ist die Abdeckfolie bezeichnet, die 
bei Bildung der Schweissnaht mit der innneniiegen- 
den Schicht 6 der Rander 14, 16, d.h. dem Tuben- 
inneren verschweisst wird. 

Die Fig. 2 zeigt den ausseren Rand 14 in einem 
Massstab von 100:1, um die Eriauterungen der ein- 
zelnen Schichten zu erleichtem. Die aussere 
Schicht 1 besteht aus einem thermoplastischen 
Kunststotf, beispielsweise aus Poiyethylen, Po- 
lypropylen oder aus deren Copolyrneren. Die zweite 
Schicht 2 besteht aus Papier, um der Folie die ge- 
wunschte Steifigkeit zu verleihen. Die dritte Schicht 
3 ist eine Kunststoff-Haftschicht, um eine sichere 
Verbindung zur vierten Schicht 4 herzustellen, wel- 
che aus Aluminium besteht. Die Aluminiumschicht 4 
dient Insbesondere zur Erzielung der gewiinschten 
Elastizitat und gegebenenfalis auch als Diffusions- 
barriere. Auf der anderen Seite der Aluminium- 
schicht 4 befindet sich wiederum eine Kunststoff- 
Haftschicht 5, um eine sichere Verbindung zwi- 
schen der Aluminiumschicht 4 und der inneren 
Schicht 6 herzustellen. Die innere Schicht 6 ist wie- 
derum aus einem thermoplastischen Kunststoff, 
welcher ebenfalls wie die aussere Schicht 1 
schweissbar ist In ihrer Beschaffenheit kann sich 
die innere Schicht 6 jedoch von der ausseren 
Schicht 1 unterscheiden. Die innere Schicht 6 kann 
beispielsweise transparent sein, wahrend die zum 
Bedrucken bestimmte aussere Schicht 1 vorzugs- 
weise eingefarbt ist. 

Die Fig. 3 zeigt die Abdeckfolie 21 und die sich 
uberlappenden Rander 14, 16 nach der Fig. 1 zwi- 
schen zwei als Werkzeug dienenden Bandern 22 
und 26. Das innere Band 22 ist ein Stahlband, wah- 
rend bei der Verschweissung eines Laminates mit 
metallischer Sperrschicht das aussere Band 26 aus 
einem nichtmetailischen Werkstoff besteht Wird ein 
Laminat ohne metallische Sperrschicht ver- 
schweisst, so ist das aussere Band 26 vorzugswei- 
se aus einem metallischen Werkstoff. Die Bander 
22 und 26 sind durch die in den Fig. 5 und 6 darge- 
stellten Mfttel umlaufend angetrieben, so dass die 
Verbindung der beiden Folienrander 14 und 16 und 
der Abdeckfolie 21 endlos und kontinuierlich erfolgt. 

Die Schweisswarme wird bei Verarbeitung eines 
Laminates mit metallischer Sperrschicht in den bei- 
den sich uberlappenden Aluminiumschichten 4 
(Fig. 2) mittels Hochfrequenz induktiv erzeugt Zur 
Unterstutzung ist das innere Band 22 zudem vorge- 
heizt. Die unmittelbar aufgeheizten Aluminium- 
schichten 4 beider Rander geben WSrme an die 
benachbarten Kunststoffschichten ab, insbesonde- 
re an die beiden Haflschichten 3 und 5 und dar- 
uberhinaus auch an die thermoplastische Kunst- 
stoffschicht 6, welche die innere Schicht bildet und 
mit der inneren Schicht des gegenuberliegenden 
Randes zu verschweissen ist, sowie an die Abdeck- 
folie 21 wobei die Abdeckfolie 21 sich wahrend des 
Schweissvorganges unter Einwirkung von WaYme 
und Druck mit der inneren Kunststoffschicht 6 ver- 
bindet Auf die aussere Kunststoffschicht 1 wird 
durch die aufgeheizte Aluminiumschicht 4 ver- 
gleichsweise wenig Warme ubertragen, da die zwi- 
schenliegende Papierschicht 2 isolierend wirkt 
Durch die intensivere Aufheizung der innenliegen- 



den Kunststoffschichten 6 beider Rander 14 und 16 
und der Abdeckfolie 21 erfolgt eine innige 
Schweissverbindung. 
In der Fig. 4 ist die fertige Verbindung im Quer- 

5 schnitt dargestellt Es ist daraus ersichtlich, dass 
die thermoplastische Kunststoffschicht 1 des innen- 
liegenden Randes 16 im Bereich der Schnittkante 
20 und damit verbunden auch die beiden Hafl- 
schichten 3 und 5 (Fig. 2) zu einem zipfelartigen 

10 Teii 28 herausgequetscht wurden. Dieser zipfelarti- 
ge Teil 28 ist jedoch von der Abdeckfolie 21 abge- 
deckt 

Die aussere Kunststoffschicht 1 beider Rander 
14 und 16 ist ebenfalls zu einer durchgehenden 

15 Schicht zusammengeflossen, und zwar insbesonde- 
re durch den auf die Schicht 1 des ausseren Ran- 
des 14 vom Aussenband 26 ausgeubten Druck. An 
der Schnittkante 18 des ausseren Randes 14 wur- 
de ein zipfelartiges Teil 30 der Haftschichten 3 und 

20 5 (Fig. 2) herausgepresst, welches in die Schicht 1 
eingedrungen ist, ohne diese jedoch zu unterbre- 
chen. 

Als Abdeckfoiien 21 kommen schweissbare 
Kunststoff-Folien gleicher oder vergleichbarer che- 

25 mischer Zusammensetzung wie die innere Schicht 
6 in Betracht. Sofern die Abdeckfolie 21 als ein La- 
minat ausgebildet ist, ist bei den Laminatschichten 
darauf zu achten, dass diese chemisch neutral ge- 
genuber dem Packgut sind. Fur die Dicke der Ab- 

30 deckfolie kommen Bemessungen in Grossenord- 
nungen zwischen 50 pm und 200 jim, vorzugsweise 
zwischen 60 um und 80 jim in Betracht (jim=Mume- 
ter). 

Die Abdeckfolie soli die Schweissnaht minde- 

35 stens einseits mit einem Uberstand H von 1 bis 6 
mm, vorzugsweise 2 bis 4 mm uberragen. Gezeigt 
hat sich das bei einem Uberstand H in den genann- 
ten Grossenordnungen, Extrusionen bei der Ver- 
schweissung der Rander 14, 16, einschliesslich 

40 Ausquetschungen mit dem Packgut nicht vertragli- 
cher Laminatmaterialien aufgefangen und Extrusio- 
nen bei der Verbindung der Abdeckfolie 21 mit der 
inneren Schicht 6 vermieden werden, und eine voll- 
standige Gberdeckung chemisch gegenQber dem 

45 Packgut nicht neutraler Schichten gewahrleistet ist 
Der in der Fig. 5 schematisch dargestellten Vor- 
richtung zur Durchfuhrung des Verfahrens wird in 
Richtung A ein von einer nicht dargestellten Vor- 
ratsrolle abgezogenes Folienband 38 zugefOhrt. Die 

50 dem Tubeninneren zuzukehrende Kunststoffschicht 
6 ist bei der Zufuhrung nach oben gerichtet, wah- 
rend die das Tubenaussere bildende Schicht 1 
nach unten gerichtet ist. In der Vorrichtung wird das 
Folienband 38 um eine sich in seiner Langsrichtung 

55 erstreckende Achse kontinuierlich zu einem Rohr 
37 mit sich uberlappenden Randern aufgerolit, die 
unter Druck und Warmeeinwirkung miteinander ver- 
schweisst werden. Zum Aufrollen des Folienbandes 
dient ein unterhalb der Folienbahn 38 angeordneter, 

60 umlaufend angetriebener Riemen 27. Mittels seitli- 
chen Fuhrungselementen 28 wird der Riemen 27 
an seinen beiden Randern nach oben gewolbt, um 
das auf ihm ruhende Folienband 38 um einen sich 
in Langsrichtung oberhalb des Riemens 27 erstrek- 

65 kenden Dorn 30 aufzurollen. 
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Die sich dabei uberlappenden Rander des Foli- 
enbandes werden zwischen dem Innenband 22 und 
dem Aussenband 26 aufeinandergepresst. Das In- 
nenband 27 erstreckt sich entlang des genannten 
Domes 30 innerhalb des zu bildenden Tubenrohres 
bis zu einer Umlenkrolle 29, so dass es innerhalb 
des gebildeten Tubenrohres 37 zuruckgefuhrt wird. 
Bevor das Innenband 22 uber eine Fuhrungsrolle 
31 in den Rohrbiidungsbereich 32 gelangt, wird es 
in seiner Fiihrungsbahn mittels einer Vorrichtung 33 
indukliv vorgewarmt. Zur Erzeugung der Schweiss- 
warme dient eine Verschweissvorrichtung 34, wel- 
che im Falle einer metallischen Sperrschicht in der 
Folie beispieisweise die Aiuminiumfoiie im Folien- 
band 3B induktiv mittels Hochfrequenz aufheizt, wo- 
bei der Druck auf die Rander 14, 16 uber den 
senkrechten Abstand der Bander 22 und 26 ein- 
stellbar ist Im Anschluss an den Verschweissvor- 
gang wird das zugeschweisste Tubenrohr 37 mittels 
eines Kuhlbandes 35 zur Erhohung der Produk- 
tionsleistung abgekiihlt. Im Falle reiner Kunststoffoli- 
en, also Folien ohne metaliische Laminatkomponen- 
ten werden zum Eintrag der Schweisswarme die 
Bander 22, 26 aufgeheizt, dies durch Hochfrequenz 
und/oder Kontaktwarmeubertragung vermittels Heiz- 
elementen. In Richtung B verlassen die langsseitig 
zugeschweissten und durch nicht dargestellte Mittel 
vereinzelten Tubenrohre 37 (in Rg. 6 gestrichelt 
dargestellt) die Vorrichtung. 

Aus der Rg. 6 ist ersichtlich, wie das Innenband 
22 im Rohrbiidungsbereich 32 entlang des Domes 
30 bis zur Umlenkrolle 29 und zuruck gefuhrt ist 
Der obere Trum 22' des Innenbandes 22 liegt auf 
dem Dom 30, wahrend der untere Trum 22" in ei- 
ner im Dorn 30 angeordneten Langsnut 36 gefuhrt 
ist. 

Die Fig. 7 zeigt einen Querschnitt des Rohrbil- 
dungsbereiches 32 im Bereich eines seitlichen Fuh- 
rungselementes 28 des aufgerollten Riemens 27. 
Aus dieser Figur ist deutlich erkennbar, wie der 
obere Trum 22' des Innenbandes 22 auf dem Dorn 
30 gefuhrt ist, wahrend der untere Trum 22" inner- 
halb der Nut 36 gefuhrt ist. 

Die Rg. 8 zeigt den Rohrbiidungsbereich 32 im 
Querschnitt, mit einer zwischen Innenband 22 und 
Rand 16 angeordneten, auf dem Innenband auflie- 
genden Abdeckfolie 21 . Die Rohrnaht ist durch die 
sich uberlappenden Rander 14 und 16 des Tuben- 
rohres 37 gebildet 

In den Rg. 5 und 6 ist mit 39 eine Vorratsroile 
bezeichnet, von der die Abdeckfolie 21 abgezogen 
um eine Umlenkrolle 40 umgelenkt und von der 
Umlenkrolle 40 auf dem Innenband 22 abgelegt 
wird. Die Abdeckfolie 21 liegt auf dem Innenband 
22 auf, wahrend die Render 14, 16 von dem Rie- 
men 27 unter Bildung des Tubenrohres 37 Qberein- 
ander positioniert werden und zwischen den Ban- 
dern 22 und 26 unter kontinuierlichem Vortrieb letz- 
terer verschweisst werden. W3hrend der Ver- 
schweissung wird auch die Abdeckfolie 21 auch 
unter Warmeeinwirkung des Innenbandes 22 mit 
der inneren Kunststoffschicht 6 des Tubenrohres 37 
verschweisst Da zum Zeitpunkt der Verschweis- 
sung die Abdeckfolie 21 mit der Kunststoffschicht 6 
des Tubenrohres 37 eine Verbindung eingeht und 



das Tubenrohr 37 kontinuierlich vorgetrieben wird, 
wird die Abdeckfolie 21 zwangslaufig mit gleicher 
Geschwindigkeit, d.h. synchron von der Vorratsroile 
39 abgezogen, so dass fur die Forderung der Ar> 
5 deckfolie keine gesonderten Vortriebs- Oder Fuh- 
rungseinrichtungen notwendig werden. 

Patentanspruche 

10 1. Verfahren zur Herstellung einer Schweissnaht 
fur Tubenrohre, insbesondere Tubenrohre fur Ver- 
packungstuben durch Umformung einer aus 
schweissbaren Kunststoffen gebildeten Foiienbahn 
zu einem Rohr mit Rohrinnenseite und Rohraussen- 

15 seite, Ubereinanderlegen je eines zur Rohrinnensei- 
te und Rohraussenseite gerichteten Randabschnit- 
tes der Foiienbahn und Verschweissung der Rand- 
abschnitte unter Anwendung von Warme und Druck 
zu einer Schweissnaht dadurch gekennzeichnet, 

20 dass vor der Verschweissung auf dem zum Rohrin- 
neren gerichteten Randabschnitt ein Abdeckfolien- 
streifen eine Schnittkante des Randabschnittes 
iiberragend aufgebracht und anschOessend wah- 
rend der Verschweissung die Abdeckfolie mit dem 

25 Randabschnitt und dem Rohrinneren verbunden 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verschweissung zwischen zwei 
gleichgerichtet endlos umiaufenden Bandern erfolgt 
30 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass Schweisswarme durch Auf- 
heizung der Bander erzeugt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schweisswarme 

35 durch Aufheizung einer metallischen Sperrschicht in 
der Foiienbahn erzeugt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schweisswarme 
induktiv erzeugt wird. 

40 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Druck durch 
eine senkrechte Abstandseinstellung zwischen den 
Bandern vorgenommen wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
45 dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckfolie auf 

den zur Rohrinnenseite gerichteten Randabschnitt 
mit einem Oberstand von 1 mm bis 6 mm, vorzugs- 
weise 2 mm bis 4 mm aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
50 dadurch gekennzeichnet, dass eine Abdeckfolie mit 

einer Dicke von 50 um bis 200 jim, vorzugszweise 
60 jim bis 80 um aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 

55 Abdeckfolie durch Verschweissung mit dem Rohrin- 
neren synchron mit der Foiienbahn gefordert wird. 
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